Control de Procesos Quimicos

Tema 4 — Lazos multiples
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Lazos multiples

Control en adelanto

El concepto basico del control en adelanto es medir perturbaciones importantes en variables que
afecten a la variable controlada y ejecutar acciones correctoras antes de que éstas se propaguen por

el proceso. D
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Las variables de perturbacion han de medirse in-situ. En la mayoria de las ocasiones no es posible
medir todas las variables de perturbacidn que puedan afectar a la variable controlada

Para que el control sea eficaz, al menos ha de disponerse de un modelo aproximado del proceso.
Muchas veces se utiliza un modelo aproximado, lo que implica pérdida de precision.

La dinamica del lazo ha de ser mas rapida que la del proceso, de lo contrario no puede
implementarse esta estrategia de control.
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Lazos multiples

Control en adelanto
El lazo combinado feedback-feedforward (realimentacidén-adelanto) permite corregir la desviacion

provocada por una perturbacion no medida. D
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Control de proporciéon

Es un tipo especial de control en adelanto que tiene una amplia aplicacidén en el entorno industrial. El
objetivo del control de proporciéon es mantener los valores de dos variables de proceso en una razén
determinada. El caso mas habitual es el de dos caudales, uno de los cuales se considera perturbacion
y el otro como variable controlada.

Existen dos esquemas basicos:
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Principales aplicaciones

- Controlar la cantidad relativa de componentes en operaciones de mezcla

- Mantener una relacidon estequiométrica en la adicion de reactivos a un reactor

- Mantener una determinada razén de reflujo en una columna de destilacién

- Ajustar la cantidad de combustible a aire en un horno entorno a un valor éptimo
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Control con restricciones

Es un control que puede considerarse multivariable, pues se leen varias variables, mientras que la
manipulacion es sélo una. La actuacion depende de una de ellas que domina en funcién de un
selector, pero se intenta que, antes de alcanzar niveles peligrosos, se produzca el cambio en la
variable dominante. Los selectores también se emplean en instrumentacidon redundante.
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Control con rango partido

Puede considerarse la inversa de la anterior. Una uUnica variable medida y controlada, mientras que
las variables manipuladas pueden ser varias. El rango puede llegar a solaparse.
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Lazo en cascada

Surge como alternativa al control feedback-feedfoward. El control en cascada se basa en emplear un
punto de medida secundario que permita conocer la existencia de una perturbacién antes de que
ésta se transmita por el sistema sin necesidad de medir directamente dicha perturbacion.
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La denominacién de los lazos de control es de primario o maestro — master — al lazo que monitoriza
la variable de proceso, que es el lazo mas externo, y de secundario o esclavo — slave — al lazo que
ejecuta la accion de control (monitoriza la perturbacion). En funcidn de esta configuracién, las
caracteristicas principales del lazo de control en cascada son:

- La salida del controlador maestro sirve de punto de consigna del lazo de control esclavo.

- Los dos lazos estan anidados, es decir, el lazo de control secundario se encuentra dentro del lazo de
control primario. Puede haber infinitos niveles de anidamiento, tantos como lazos.
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Dinamica de procesos
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